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MEKANISKT lASSYSTEM FOR GOLVSKIVOR 

Tekniskt omrade 

Uppfinningen hanfor sig generellt till teknikomrAdet 
mekaniska lassystem for golvskivor. Uppfinningen avser 
dels golvskivor fSrsedda med dylika lassystem, dels amnen 
5 for dylika lassystem och dels metoder f5r f ramstallning 
av golvskivor med s4dana l&ssystem. Uppfinningen ar 
speciellt lampad att anvandas i mekaniska l&ssystem av 
exempelvis det slag som beskrivs och visas i W09426999, 
W09966151, W09966152, SE 0100100-7 och SEOlOOlOl-5 
10 (innehas av Valinge Aluminium AB) men Sir aven anvandbar i 
valfria mekaniska ISssysystem, som kan anvandas for sam- 
manfogning av golv. 

Narmare bestamt hanf5r sig uppfinningen framst till 
golv av det slag som har en karna och ett dekorativt 
15 ytskikt pa karnans ovansida. 

Uppf inningens anvandningsomr&de 

Foreliggande uppfinning ar sarskilt ISmpad for att 
anvandas i flytande golv, vilka bildas av golvskivor, 
vilka dels sammanfogas mekaniskt med ett lassystem som 3r 

20 integrerat med golvskivan d v s fabriksmonterat, dels Sr 
uppbyggda av ett eller flera ovre skikt av faner, 
dekorativt laminat eller dekorativt plastmaterial, en 
mellanliggande karna av trSf iberbaserat material eller 
plastmaterial och f oretradesvis ett undre balansskikt p4 

25 karnans baksida, och dels som framstalls genom uppsSgning 
av stora panelamnen till golvpaneler. Den efterfol jande 
beskrivningen av teknikens st&ndpunkt, problem hos kanda 
system samt uppf inningens andamctl och sardrag kommer dar- 
for, som icke begransande exempel, att inriktas pit framst 

30 detta anvandningsomrade och da i huvudsak laminatgolv ut- 
formade som rektangulara golvskivor, avsedda att samman- 
fogas mekaniskt pA bade ling- och kortsidor. Det skall 
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dock p^pekas att uppfinningen kan anvSndas i valfria 
golvskivor med valfria iSssystem, dSr golvskivorna kan 
sairananfogas med ett mekaniskt Ussystem i horisontell och 
vertikal riktning. Uppfinningen kan sSledes aven vara 
5 tillampbar p& exempelvis homogena trSgolv, parkettgolv 
med en kSrna av tra eller traf iberbaserat material och 
liknande som tillverkas som separata golvpaneler, golv 
med en tryckt och foretradesvis aven lackerad yta och 
liknande. Uppfinningen kan aven anvandas for 
10 sammanfogning av exempelvis vSggpaneler. 

Uppf inningens bakqrund 

Laminatgolv bestir i regel av en storame av en 6-11 mm 
tjock trafiberskiva, ett 0,2-0,8 mm tjockt ovre dekora- 
tivt ytskikt av laminat och ett 0,1-0,6 mm tjockt undre 

15 balansskikt av laminat, plast, papper eller liknande. Yt- 
skiktet skapar golvskivornas utseende och slitstyrka. 
Stommen ger stabilitet, och balansskiktet hiller skivan 
plan nar den relativa luf tfuktigheten (RH) varierar ever 
&ret. Golvskivorna laggs flytande, d v s utan fast- 

20 limning, pS ett befintligt undergolv, Traditionella hSrda 
golvskivor i flytande golv av detta slag fogas i regel 
medelst limmade not/f jaderf brband (dvs forband med en 
tunga pa en golvskiva och ett tungspir p^ angransande 
golvskiva) p4 lang- och kortsida. Vid laggningen 

25 sammanfers skivorna horisontellt, varvid en utskjutande 
tunga utmed en skivas fogkant fors in i ett tungspSr ut- 
med en angrSnsande skivas fogkant. Samma metod anvSnds pA 
bade ling- och kortsida. 

Utover dylika traditionella golv, vilka saramanfogas 

30 medelst limmade tung/tungsparsforband, har det under se- 
nare ^r utvecklats golvskivor som inte kraver anvSndning 
av lim utan istailet sammanfogas mekaniskt med hjaip av 
s& kallade mekaniska ISssystem. Dessa system innehiller 
l&sorgan som ISser skivorna horisontellt och vertikalt. 
35 De mekaniska iSssystemen formas i regel genom en 

bearbetning av skivans karna. Alternativt kan delar av 
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ISssystemet bildas av ett separat ma-terial exempelvls 
aluminium som ar integrerat med golvskivan, d v s 
fSrenats med golvskivan redan i samband med 
tillverkningen av denna* 
5 De framsta fordelarna med flytande golv med mekaniska 

ISssystem ar att de kan laggas latt och snabbt genom 
olika kombinationer av invinkling och insn^ppning. De kan 
ocksa latt tas upp igen och iteranvSndas pS annan plats* 
En ytterligare fdrdel med de mekaniska l&ssystemen ar att 

10 golvskivornas kantpartier kan utformas i material som 
inte behover ha goda limningsegenskaper . Det vanligaste 
karnmaterialet ar traf iberskiva med hog densitet och god 
stabilitet vanligen benamnd HDF - High density fiber- 
board, Ibland anvSnds aven MDF - medium density fiber- 

15 board - som karna. 

Laminatgolv och aven manga andra golv med ett ytskikt 
av plast, tra, trafaner,. kork och liknande tillverkas 
genom att ytskikt och balansskikt appliceras pa ett karn- 
material. Denna applicering kan ske genom limning av ett 

20 redan tillverkat dekorativt skikt, exempelvls nar trMfi- 
berskivan forses med ett dekorativt hogtryckslaminat, som 
framstallts i en separat operation dclr flera impregnerade 
pappersark pressas samman under h6gt tryck och hog tempe- 
ratur. Den i dag vanligaste metoden vid tillverkning av 

25 laminatgolv ar dock direktlaminering som bygger pa en 

modernare princip dar bade tillverkningen av det dekora-- 
tiva laminatskiktet och f astsattningen pk traf iberskivan 
sker i ett och samma tillverkningssteg- Impregnerade pap- 
persark appliceras direkt pa skivan och pressas samman 

30 under tryck och varme utan nSgon limning, 

Utover dessa tvA metoder anvands en rad andra metoder 
for att forse karnan med ett ytskikt. Ett dekorativt 
monster kan tryckas pci kMrnans yta^ som sedan exempelvls 
lackeras med ett slitskikt. Karnan kan ocksS forses med 

35 ytskikt av tra, faner, dekorativt papper eller plastfo- 
lie^ och dessa material kan sedan beiaggas med ett slit- 
skikt. 
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I regel ger ovannamnda inetoder som resultat ett 
panelamne i form av en stor skiva som dSrefter sSgas upp 
i exempelvis ett 10-tal golvpaneler, vilka sedan bearbe- 
tas till golvskivor. Ovannamnda metoder kan i vissa fall 
5 resultera i fardiga golvpaneler och uippsAgning ar d& inte 
nodvandig innan bearbetningen till fardig golvskiva ge~ 
nomf5rs* Tillverkning av enskilda golvpaneler fofekommer 
mest da panelerna har ett ytskikt av tra eller trafaner. 
Ovanstaende golvpaneler kantbearbetas i samtliga fall 

10 individuellt till golvskivor. Kantbearbetningen gors i 

avancerade f rSsmaskiner, dar golvpanelen ar exakt positi- 
onerad mellan en eller flera kullagrade kedjor och band, 
sa att den med hog hastighet och precision kan foras for- 
bi ett antal frasmotorer, som ar forsedda med diamant- 

15 verktyg eller metallverktyg, vilka bearbetar golvpanelens 
kant. Genom anvandning av flera frSsmotorer som arbetar i 
olika vinklar kan avancerade foggeometrier formas med 
hastigheter overstigande 100 m/min och med en noggrannhet 
av ±0,02 mm, 

20 Definition av vissa termer 

I den efterfoljande texten benamns den fardig- 
monterade golvskivans synliga yta for "framslda", medan 
golvskivans motstiende, mot undergolvet vanda, sida 
benamns "baksida". Det skivformiga utgingsmaterial som 
anvands benamns "karna". Nar kSrnan belagts med ett 
ytskikt narmast framsidan och f oretradesvis aven ett 
balansskikt narmast baksidan, bildar den ett halvfabrikat 
som benamns "golvpanel" eller "panelamne" i det fall dk 
halvfabrikatet, i en efterfoljande operation, delas upp i 
ett flertal ovannamnda golvpaneler. Nar golvpanelerna ar 
kantbearbetade sA att de erhJillit sin slutgiltiga form 
med lassystemet benamns de "golvskivor'', Med "ytskikt" 
avses samtliga skikt som appliceras pS karnan narmast 
framsidan och som tacker f oretradesvis hela framsidan av 
golvskivan. Med "dekorativt ytskikt" avses skikt som 
huvudsakligen ar avsett for att ge golvet sitt dekorativa 
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utseende. Med "slitskikt'' avses skikt som framst 
avsett fc3r att forbattra framsidans slitstyrka. I 
laminatgolv bestir detta skikt i regel av ett transparent 
papper med inblandning av aluminiumoxid som ar 
5 impregnerat med melaminhartz • Med "foratarknings skikt" 

avses skikt som framst Sir avsett att forbattra ytskiktets 
formSga att motsta slag och tryck samt att i vissa fall 
aven kompensera karnans ojamnheter sa att dessa ej blir 
synliga vid ytan. I hogtryckslaminat best&r detta 
10 forstarkningsskikt i regel av ett brunt kraftpapper som 
impregneras med fenolhartz. Med "horisontalplan" avses 
ett plan som ligger parallellt med den yttre delen av 
ytskiktet. Omedelbart intill varandra liggande ovre delar 
av tvci angransande fogkanter hos tyS sammanfogade 
15 golvskivor tillsammans definierar ett mot 
horisontalplanet vinkelratt "vertikalplan'' . 

Golvskivans' yttre delar vid golvskivans kant mellan 
framsidan och baksidan kallas "fogkant". Fogkanten har i 
regel flera "fogytor" som kan vara vertikala, horison- 
20 tella, vinklade, avrundade, avfasade, etc. Dessa fogytor 
finns pa olika material, t ex laminat, traf iberskivor, 
tra, plast, metall (sarskilt aluminium) eller tatnings- 
material, Med "fogkanl^arW avses golvskivans fogkant 
samt en del av golvskivans partier narmast fogkanten. 
25 Med "fog" eller "lAssystem" avses samverkande kopp- 

lingsorgan, som sammankopplar golvskivorna vertikalt 
ocb/eller horisontellt . Med "mekaniskt lissystem" avses 
att sammanfogning kan ske utan lim. Mekaniska iSssystem 
kan i minga fall dessutom sammanfogas med lim, 
30 Med ovanstSende tekniker kan man framstaila 

laminatgolv som ar mycket naturtrogna kopior av tragolv, 
sten, klinker och liknande och som ar mycket latta att 
lagga med mekaniska lassystem, Golvskivornas langd och 
bredd ar i regel 1,2 * 0,2 meter. Under senare tid har 
35 ocksa laminatgolv med andra format borjat marknadsf oras . 
De tekniker som anv^nds for att framstaila sSdana 
golvskivor med mekaniska lissystem ar dock fortfarande 
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relativt kostsamma eftersom bearbetningen av fogpartierna 
i syfte att forma det mekaniska lAssystemet ger upphov 
till betydande spill, speciellt da golvskivornas bredd 
minskas sa att f ogpartiernas langd per kvadratmeter 
5 golvyta okar. Nya format skuile kunna tillverkas och 
marknaden for dessa typer av goiv skuile kunna oka 
vSsentligt om de mekaniska ISssystemen skuile kunna 
framstallas pi ett enklare och billigare s'att och med 
battre funktion. 

10 Kand teknik och problem med denna 

For att underlatta forst4elsen och beskrivningen av 
foreliggande uppf inning samt insikten av de for uppfin- 
ningen bakomliggande problemen, foljer nu med hanvisning 
till fig 1-8 p3i bifogade ritningsblad en beskrivning av 

15 sAval grundkonstruktion som funktion hos golvskivor en- 
ligt WO 942 6999 samt tillverkningsprinciperna for 
framstallning av laminatgolv och mekaniska lAssystem i 
allmanhet. I tillampliga delar gSller den efterfoljande 
beskrivningen av den kanda tekniken given nedan beskrivna 

20 utforingsexempel av foreliggande uppf inning. 

Fig 3a och 3b visar en golvskiva 1 enligt W094 26999 
uppifran respektive underifrin. Ski van 1 ar rektangular 
med en oversida 2, en under sida 3, tvA motstaende ISng- 
sidor med f ogkantpartier 4a resp 4b, och tvA motstSende 

25 kortsidor med f ogkantpartier 5a resp 5b. 

S^val ISngsidornas f ogkantpartier 4a, 4b som kort- 
sidornas f ogkantpartier 5a, 5b kan sammanfogas mekaniskt 
utan lim i en riktning D2 i fig Ic, sa att de mots i ett 
vertikalplan VP (markerat i fig 2c) och sa att de i lagt 

30 tillstSnd har sina ovansidor i ett gemensamt 
horisontalplan HP (markerat i fig 2c) . 

Vid det visade utfbrandet, som Sr ett exempel pS 
golvskivor enligt WO 9426999 (fig 1^3 pa bifogade rit- 
ningar), har skivan 1 en f abriksmonterad plan list 6, 

35 som loper utmed hela langsidan 4a och som ^r tillverkad 
av en bojbar/ fjadrande aluminiumplSt . Listen 6 strScker 
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sig utat forbi vertikalplanet VP vid fogkantpartiet 4a. 
Listen 6 kan vara fast mekaniskt enligt det visade 
utfGrandet eller ocksa med lim eller pa annat satt. Som 
anges i namnda skrifter^ kan man som material for en 

5 list, som fasts vid golvskivan pa fabriken, aven anvSnda 
andra listmaterial, sasom pl&t av annan metall, profiler 
av aluminium eller plasty Sasom ocksS anges i WO 9426999 
kan listen 6 istallet vara utformad i ett stycke med 
skivan 1, exempelvis genom lamplig bearbetning av skivans 

10 1 stomme. 

Fdreliggande uppf inning ar anvandbar for golvskivor 
dar listen eller Atruinstone en del av denna ar utformad i 
ett stycke med stommen, och uppfinningen loser speciella 
problem som foreligger vid sSdana golvskivor och deras 

15 tillverkning, Stommen i golvskivan behover inte men ar 

foretradesvis bildad av ett enhetligt material. Listen 6 
ar dock alltid integrerad med skivan 1, d v s den skall 
ha utformats pa skivan eller vara fabriksmonterad. 

En likadan fast kortare list 6* ar anordnad utmed 

20 skivans 1 ena kortsida 5a. Listens 6 forbi vertikalplanet 
VP utskjutande del ar utformad med ett ISselement 8, som 
stracker sig utmed hela listen 6. LAselementet 8 har i 
den nedre delen en mot vertikalplanet VP vand aktiv 
lasyta 10 med en hojd av exempelvis 0,5 mm. Vid laggning- 

25 en samverkar denna lisyta 10 med ett IJisspar 14, som ar 
upptaget i undersidan 3 av fogkantpartiet 4b hos en an- 
gransande skivas 1' motsatta l&ngsida. Listen 6* langs 
kortsidan ar fSrsedd med ett motsvarande l&selement 8', 
och fogkantpartiet 5b hos den motsatta kortsidan har ett 

30 motsvarande ISsspar 14'. LSssparens 14, 14' bort frSn 
vertikalplanet VP vanda kant bildar en aktiv lasyta 10' 
for samverkan med laselementets aktiva iSsyta 10. 

For mekanisk hopfogning av sivai l^ngsidor som kort- 
sidor aven i vertikal led (riktning Dl i fig Ic) ar ski- 

35 van 1 vidare utmed sin ena lingsida (fogkantpartiet 4a) 
och sin ena kortsida (fogkantpartiet 5a) utformad med en 
i sidled 5ppen urtagning eller not 16. Denna avgransas 
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uppiLt av en ovre lapp vid f ogkantparti et 4a, 5a och nedat 
av respektive list 6, 6'. Vid de motsatta kantpartierna 
4b och 5b finns en Ovre urfrSsning 18, som definierar en 
med urtagnihgen eller noten 16 samverkande lastunga 20 

(se fig. 2a) . 

Fig. la-lc visar hur tvh lingsidor 4a, 4b hos tvA 
dylika skiver 1, 1* p4 ett underlag U kan sanunanfogas 
genom nedvinkling genom svangning kring ett centrum C 
nara skSmingen mellan horisontalplanet HP och 
vertikalplanet VP, medan skivorna holies vSsentligen i 
berbring med varandra. 

Fig 2a-2c visar hur skivornas 1, 1' kortsidor 5a, 5b 
kan satnmanfogas genom insnappning. L^ngsidorna 4 a, 4b kan 
sammanfogas med b&da metoderna, medan sammanfogningen av 
kortsidorna 5a, 5b - efter laggning av forsta raden av 
golvskivor - normalt sanunanfogas enbart genom insnapp- 
ning, sedan ISngsidorna 4a, 4b forst har sammanf ogats . 

NSr en ny skiva 1' och en tidigare lagd skiva 1 
skall sammanfogas utmed sina lltngsidokantpartier 4a, 4b 
enligt fig la-lc, trycks den nya skivans 1' l&ngsidokant- 
parti 4b mot den tidigare lagda skivans 1 lAngsidokant- 
parti 4a enligt fig la, s& att iSstungan 20 fSrs in i ur- 
tagningen eller noten 16. Skivan 1' vinklas sedan ned mot 
undergolvet U enligt fig lb. oarvid glir l^stungan 20 helt 
in i urtagningen eller noten 16 samtidigt som listens 6 
laselement 8 snapper upp i lasspSret 14. Under denna ned- 
vinkling kan laselementets 8 5vre del 9 vara verksam och 
astadkomma en instyrning av den nya skivan 1' mot den 
tidigare lagda skivan 1. 

I sammanf ogat lage enligt fig. Ic Sr skivorna 1, 1' 
visserligen ISsta i bSde Dl-riktningen och D2-riktningen 
utmed sina iSngsidokantpartier 4a, 4b, men skivorna 1, 1' 
kan forskjutas relativt varandra i fogens langdriktning 
utmed langsidorna (dvs riktningen D3) . 

I fig. 2a-2c visas hur skivornas 1, 1' kortsidokant- 
partier 5a och 5b kan sammanfogas mekaniskt i bSde Dl- 
och D2-riktningen genom att den nya skivan 1' forskjuts 
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vasentligen horisontellt mot den tidigare lagda skivan 1. 
Speciellt kan detta goras sedan den nya ski vans 1' lang- 
sida genom invinkling enligt fig la-c sanmianf ogats med en 
tidigare lagd skiva 1 i en angransande rad- I det forsta 

5 steget i fig. 2a samverkar avfasade ytor vid urtagningen 
16 respektive lltstungan 20 sa att listen 6' tvingas nedat 
som en direkt foljd av kortsidokantpartiernas 5a, 5b sam- 
manforing. Under den avslutande sammanf oringen snapper 
listen 6* upp, nar lAselementet 8' g&r in i lassp&ret 

10 14', s& att de aktiva lasytorna 10, 10' pa laselementet 
8' resp i lasspSret 14* koimner i ingrepp med varandra, 
Genom upprepning av de i fig la-c och 2a-c visade 
momenten kan hela golvlaggningen laggas utan lim och ut- 
med samtliga fogkanter. SSledes gailer att kSnda golvski- 

15 vor av ovannSmnda slag sammanfogas mekaniskt genom att de 
i regel fSrst vinklas ned p5 ISngsidan och genom att 
kortsidorna, nar langsidan ar l&st, snapps ihop genom 
horisontell forskjutning av den nya skivan 1' utmed den 
redan lagda skivans 1 lAngsida (riktningen D3) . Skivorna 

20 1, 1' kan/ utan att fogen skadas, tas upp igen i omvand 
ordning som de blivit lagda och sedan Ater laggas. Delar 
av dessa laggningsprinciper ar tillampliga aven i samband 
med fareliggande uppf inning • 

Lassystemet mojliggor forskjutning langs 

25 fogkanten i last lage efter det att en valfri sida 
sammanf ogats . Laggning kan darfor ske pa ett flertal 
olika satt som samtliga ar varianter p& de tre 
grundmetoderna 

> Vinkling av langsida och insnappning av kortsida* 

> Snappning av lAngsida - snappning av kortsida 

> Vinkling av kortsida, uppvinkling av tvS skivor, for^ 
skjutning av den nya skivan langs den tidigare skivans 
kortsidokant samt slutligen nedvinkling av tva skivor 

Den vanligaste och sSkraste laggningsmetoden Sr att 
langsidan fbrst vinklas ned och lises mot en annan golv- 
skiva. oarefter sker en forskjutning i l&st lage mot en 
tredje golvskivas kortsida s4 att insnappning av kortsi- 
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dan kan ske. LSggning kan ocksS gSras genom att en sida, 
lang- eller kortsida, snapps ihop med en annan skiva. 
Darefter sker en ftirskjutning i ISst lage tills den andra 
sidan snapper ihop med en tredje skiva. Bida dessa meto- 
der kraver insnappning av minst en sida. Laggning kan 
emellertid ske aven utan insnappning. Det tredje alterna- 
tiv ar att en forsta skivas kortsida vinklas in forst mot 
en andra skivas kortsida som redan Sr fogad pi sin Itng- 
sida mot en tredje skiva. Efter denna sammanfogning vink- 
las den forsta och den andra skivan upp en aning. Den 
forsta skivan fSrskjuts i uppvinklat lage langs sin kort- 
sida tills den forsta och den tredje skivans 6vre fogkan- 
ter ar i kontakt med varandra, varefter bSda skivorna 
gemensamt vinklas ned. 

Den ovan beskrivna golvskivan och dess lassystem har 
vunnit stor framgang ph marknaden. En mangd varianter av 
detta lassystem ftirekommer p& marknaden framst i samband 
med laminatgolv men aven tunna tragolv med yta av faner 
och parkettgolv. 

Figur 5a -5e visar f ramstailning av ett laminatgolv. 
Figur 5a visar f ramstailning av hogtryckslaminat . Ett 
slitskikt 34 av ett transparent material med h5g slit- 
styrka impregneras med melamin med inblandning av alumi- 
niumoxid. Under detta skikt 34 laggs ett dekorativt skikt 
35 av papper impregnerat med melamin. Ett eller flera 
lager forstarkningsskikt 36a, 36b av stompapper impregne- 
rade med fenol laggs under dekorskiktet 35 och hela pake- 
tet laggs i en press dar det under tryck och varme hardar 
till ett ca 0,5-0,8 mm tjockt ytskikt 31 av hOgtrycksla- 
minat. Fig. 5c visar hur detta ytskikt 31 sedan kan lim- 
mas tillsammans med ett balansskikt 32 till en karna 30 
fSr att utgora ett panelamne 3. 

Fig. 5d och 5e visar direktlaminering. Ett slitskikt 
34 i form av en overlay och ett dekorskikt 35 av dekor- 
papper laggs direkt pli en karna 30, varefter samtliga tre 
delar och i regel aven ett bakre balansskikt 32 laggs in 
i en press dar de under varme och tryck hardar till ett 
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paneiamne 3 med ett dekorativt ytskikt 31 med en tjocklek 
av ca 0, 2 mm, 

Efter lamineringen sSgas panel^mnet upp till 
golvpaneler. Da det mekaniska l^ssystemet gors i ett 
5 stycke med golvskivans karna formas fogkanterna vid den 
efterfoljande bearbetningen till mekaniska lAssystem av 
olika slag som samtliga iSser golvskivorna i horisontell 
D2.och vertikal riktning Dl. 

Fig. 4a-d visar i fyra steg f ramstallning av en 

10 golvskiva. Fig. 4a visar de tre grundkomporienterna yt- 
skikt 31, karna 30 och balansskikt 32. Fig. 4b visar ett 
panelamne 3 dar ytskikt och balansskikt applicerats pa 
karnan. Fig. 4c visar hur golvpaneler 2 framstalls genom 
uppdelning av panelamnet. Fig. 4d visar hur golvpanelen 2 

15 efter kantbearbetning f&r sin slutliga form och blir en 
fardig golvskiva 1 med ett lassystem 7, 7' som i detta 
fall ar mekaniskt, pci langsidorna 4a, 4b. 

Figur 6a-8b visar nagra vanliga varianter av 
mekaniska lassystem som fornas genom en bearbetning av 

20 golvskivans kSrna. Fig. 6a, b visar ett system som kan 

vinklas och sn^ppas med mycket god funktion. Figur 7a, b 
visar en snSppfog som ej kan 5ppnas. Fig. 8a, b visar en 
fog som kan vinklas och snappas men som har samre 
hallfasthet och funktion ^n lassysteroet enligt fig. 6. 

25 Sasom framgar av dessa figurer har de mekaniska l&ssystem 
delar som skjuter ut forbi de ovre fogkanterna och detta 
ger upphov till dyrbart spill (w) , dels pA grund av 
sagklingans SB awerkning vid uppdelning av panelSmnet 
och da ytmaterial och karna avverkas i samband med 

30 utformningen av ISssystemets delar. 

Dessa system och tillverkningsmetoder ar behaftad med 
en rad problem som framst 'ax relaterade till kostnader 
och funktion. 

Aluminiumoxiden och aven forstSrkningsskikten som ger 
35 laminatgolvet dess hoga slitstyrka och slagh^llfasthet 
sliter h&rt p4 verktygen vars tSnder bestir av diamant. 


I • « « ■ * .^m^ m , m m * • V 
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Frekvent och dyrbar omslipning mliste gdras speciellt av 
de verktygsdelar som avverkar ytskiktet. 

Bearbetning av fogkanterna ger upphov till dyrbart 
spill da karnmaterial och ytmaterial awerkas for att 
5 forma l^ssystemets deiar. 

For att kunna forma ett mekaniskt lissystem med 
utskjutande delar raaste i regel golvskivans bredd okas 
och dekorpapperet m&ste ocksA i flera fall breddanpassas . 
Detta kan leda till produktionsproblem och avsevarda 
10 investeringar speciellt vid tillverkning av parkettgolv. 
Ett mekaniskt lassystem har en mera komplicerad 
geometri an ett traditionellt lassystem som fogas med 
lim, Antalet fr^smotorer mSste i regel utokas och detta 
kraver att nya och mera avancerade frasmaskiner m&ste 
15 anskaffas* 

For att klara kraven p^ hlillf asthet, bojbarhet i 
samband med insnappning och lag friktion i samband med 
f^rskjutning i last l^ge kr^vs att karnan ar av hog 
kvalitet^ Dessa kvalitetskrav, som ar nodvandiga for 
20 lassystemet, ar inte alltid nodvandiga for golvets fivriga 
egenskaper sasom stabilitet och slaghltllfasthet . Till 
faijd av ISssystemet mliste saledes hela golvskivans karna 
vara av on5digt hog kvalitet och detta 6kar 
tillverkningskostnaden . 
25 For att motverka dessa problem har man tillgripit 

olika metoder- Den framsta metod ar att begransa de 
utskjutande delarnas utstrackning fSrbi ovre fogkant. 
Detta ger i regel sSmre hSllfasthet och svarigheter att 
lagga eller att losg5ra golvskivorna . 
30 En annan metod Sr att tillverka delar av lassystemet 

i ett annat material exempelvis alurainiumplat eller 
aiuminiumprof iler . Dessa metoder kan ge en hog 
hallfasthet och god funktion men ^r i regel vasentligt 
dyrare* I visa fall kan de ge en nSgot lagre kostnad an 
35 ett bearbetat utforande men detta forutsStter att 

golvskivor Sr dyra i tillverkning och att spillet 'ar 
mycket kostsamt, sfisom kan vara fallet dk golvskivorna 
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tillverkas av exempelvis hogkvalitativt hogtryckslaminat . 
I billigare golvskivor av iSgtrycksiaminat Sr kostnaden 
f6r dessa llissysteni av metall httgre an d^ lassystemet 
maskinbearbetas ur skivans k^rna. Investeringen i 
5 specialutrustning, som krSvs for att forma och fSsta 
aluminiumlisten till golvskivans fogkant, kan vara 
betydande . 

Det ar ocksi kant att separata material kan limmas 
som ett kantparti och formas genom bearbetning i samband 
10 med att fogkanterna i ovrigt bearbetas. Limningen Sr 
besvarlig och bearbetningen kan ej f orenklas . 

Golvskivor kan ocksa sammanfogas med separata losa 
klamrar av metall som i samband med ISggning sammanfogas 
med golvskivan. Detta ger en besvSrlig ISggning och 
15 tillverkningskostnaden Sr hSg. Klamrar placeras i regel 
under golvskivan och fSsts i golvskivans baksida. De ar 
ej lampliga fdr anvSndning i tunna golv Exempel p& sidana 
klamrar finns beskrivna i DE 42 15 273 och US 4, 819,932. 
Fastanordningar av metall finns beskrivna i US 4, 
20 169,688, US 5, 295, 341, DE 33 43 601 och JP 614 553. 
samtliga dessa alternativ har en dAlig funktion och ar 
dyrare i tillverkning och anvandning Sn kSnda bearbetade 
lassystem. WO 96/27721 visar separata fogdelar som satts 
fast i golvskivan med limning. Detta Sr en dyr och 
25 besvSrlig metod. 

Kort beskrivninq av uppfinningen oc h andamal med denna 

Ett andamlil med fSreliggande uppfinning ar att 
eliminera eller kraftigt minska ett eller flera av de 
problem som forekommer i samband med tillverkning av 

30 golvskivor med mekaniska ISssystem. Det gailer speciellt 
sadana golvskivor med mekaniska lissystem som ar 
framstailda i ett stycke med golvskivans karna. Ett 
ytterligare andamal med uppfinningen ar att astadkomma en 
rationell och kostnadsef f ektiv tillverkningsmetod f5r 

35 tillverkning av amnen, som senare skall utgSra delar av 
golvskivornas mekaniska lissystem. Ett tredje andamSl ar 
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att ilstadkomma en rationell metod f Sr att f 6r 
sammanfogning av dessa Smnen med golvskivans fogparti fbr 
bildande av ett integrerat mekaniskt l&ssystem som Ifiser 
vertikalt och horisontellt. 

Uppfinningen bygger pS en forsta insikten att delar 
av det mekaniska l&ssystemet bor framstallas av en ^ 
separat list, soi. kan ha andra egenskaper an golvskxvans 
karna, som inte inneh&ller dyra och svSrbearbetade 
ytskikt och som kan framstallas av ett skivmaterial 
tunnare an golvskivans kama. Detta m5jligg5r att 
materialspill kan reduceras och lassystemet kan ges 
battre egenskaper speciellt anpassade till funktion och 
hSllfasthetskrav pS lling- och kortsidan. 

Uppfinningen bygger pa en andra insikt att den 
separata listen f oretrSdesvis b5r framstaila av ett 
skivformat material som genom bearbetning kan ges sxn 
slutliga form p4 ett kostnadsef f ektivt sStt och med hog 
precision. 

uppfinningen bygger p& en tredje insikt att den 
listen bor kunna integreras med golvskivans fogkantparti 
pi ett rationillt satt med h6g precision och h&llfasthet 
genom f bretradesvis en mekanisk sammanfogning dSr ett 
fbredraget alternativ kan vara insntppning i golvsk3.vans 
karna vSsentligen parallellt med golvskivans 
horisontalplan. Den mekaniska sammanfogningen mellan 
golvskivan och den separata listen bor f6retradesvi.s 
majliggora en relativ rorelse mellan golvskivan och den 
separata listen langs fogkanten. P& detta satt kan 
spanningar, i de fall golvskivan och listen rOr sig olika 
till f51jd av olika materials fukt- och varmerbrelser, 
elimineras. De mekaniska sammanfogningen ger stora 
frihetsgrader vid val av material eftersom 
limningsproblemen inte existerar. 

uppfinningen bygger pi en f jarde insikt att 
5 bearbetning av golvskivornas kanter kan g5ras enklar och 
snabbare med farre och enklare verktyg som bide ar 
•billigare i ink5p och billigare att slipa samt att mera 



avancerade foggeometrier kan Astadkommas om 
framstallningen av iSssystemet gors genom en bearbetning 
av en separat list som kan formas frSn ett skivformat 
material med goda bearbetningsegenskaper • Denna separata 
5 list kan after bearbetningen integreras med golvskivan pS 
ett rationellt s^tt. 

Uppfinningen bygger pa en femte insikt att listens 
bojform&ga i samband med insnSppning av golvskivorna mot 
varandra, kan forbSttras genom att dels listen kan goras 

10 i ett material som har en battre bojformaga an 

golvskivans karna och dels att den separata listen kan 
rora sig i snappf orbandet . 

Slutligen bygger uppfinningen pa insikten att flera 
lister bor tillverkas i samma frasmoment och att de bor 

15 framstallas pS sk satt att de kan vara sammanfogade med 
varandra till ett listamne. Listerna kan pa detta satt 
tillverkas r hanteras, separeras och integreras med 
golvskivan pa ett rationellt och kostnadsef fektivt satt 
och med hog precision. 

20 Uppfinningen ar speciellt lampad att anvandas i golv- 

skivor vars I4ssystem inneh411er en separat list som ar 
bearbetad frAn ett skivformat material foretradesvis 
innehSllande trSfibrer exempelvis spanskiva, MDF, RDF, 
kompaktlaminat, plywood och liknande. Dessa skivmaterial 

25 kan bearbetas rationellt och med h5g precision och 
f ormstabilitet • De kan ocksa genom exempelvis 
impregnering med lampliga kemikalier, i samband med 
skivmaterialets tillverkning alternativt fore eller efter 
bearbetningen, da de formats till listamne eller lister* 

30 De kan ges forbSttrade egenskaper exempelvis avseende 
hallfasthet^ bojbarhet, fuktresistens, friktion och 
liknande, Listerna kan ocksa infargas i dekorativt syfte. 
Olika farger kan anvandas for olika golvtyper, 
Skivmaterialet kan ocksa besta av olika plastmaterial som 

35 genom bearbetnig formas till en lister. Speciella 
skivmaterial kan framstallas genom limning eller 
laminering av exempelvis olika lager av traf iberskivor 
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och plastmaterial. S^idana kompositmaterial kan anpassas 
fdr att i samband med bearbetningen av listerna ge 
fSrbattrade egenskaper i exempelvis fogytor som ar 
kraftigt belastade eller som b6r ha god fiexibilitet 
5 eller lag friktion. Det ocksa mojligt att forma lister 
som profiler genom extrudering av plast eller metall, 
exempelvis aluminium, men detta blir i regel dyrare an 
maskinbearbetning. Tillverkningshastigheten Ar endast en 
br4kdel av de hastigheter som kan uppnSs i moderna 
10 bearbetningsmaskiner . 

Listerna kan bestA av samma material som golvskivans 
karna, eller av samma materialtyp som karnan men av en 
annan kvalitet eller av ett belt annat material Sn 

karnan* . 
15 Listerna kan ocks& utformaa s& att en del ar synlxg 

fran ytan och utgor ett dekorativt parti. 

Listerna kan ocks& ha tatningsorgan som fQrhindra 
intrangning av fukt in i golvskivans kSrna eller genom 
lassysteinet . 

20 Listerna kan finnas vid langsidan och kortsidan eller 

enbart vid en sida. Den andra sidan kan bestk av ett 
annat traditionellt eller mekaniskt l&ssystem. 

Listerna p& l&ng och kortsidan kan vara av samma 
material och samma geometri men de kan ocksS besta av 
25 olika material och olika geometrier. De kan vara 
speciellt anpassade f6r de olika krav pi funktion, 
hallfasthet och kostnad som stalls for lissystemen pS de 
olika sidorna. Lingsidan innehiller exempelvis mera 
fogroaterial an kortsidan och laggs i regel genom 
30 laggning. Vid kortsidan ar kraven pi hSllfasthet stbrre 
och sammanfogning sker ofta genom insnappning som kraver 
flexibla och starka fogmaterial. 

Golvskivans format kan vara rektanguiar eller 
kvadratisk. Uppfinningen ar speciellt lampad far smala 
35 golvskivor eller golvskivor som har formen av exempelvis 
parkettstavar. Golv med sSdana golvskivor innehiller 
manga fogar och separata fogdelar ger da betydande 
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besparingar. Uppfinningen ocksS sSrskilt l&npad f6r 
tjocka laminatgolv exempelvis 10-12 mm dar spillkostnaden 
ar hog och ca 15 mm parkettgolv med en karna av 
tralameller, dSr det svirt att forma ett l^ssystem 
genom bearbetning av tramaterial langs och tvars 
fiberriktningen. En separat list kan ge avsevarda 
kostnadsfordelar och battre funktion. 

net ar inte heller nOdvandigt att listen finns langs 
hela fogkanten. L&ngsidan eller kortsidan kan exempelvxs 
ha fogpartier som inte innehAller separata fogdelar. PS 
detta satt kan ytterligare kostnadsbesparingar 
astadkommas sSrskilt i de fall di den separata listen ar 
av hog kvalitet, exempelvis kompaktlaminat . 

Den separata listen kan utgora en del av det 
15 horisontella och vertikala forbandet men den kan ocksi 
utgera enbart en del av det horisontella eller det 
vertikala fOrbandet, 

S&ledes kan en mangd olika kombinationer av olika 
lassystem, material och format istadkommas. Det skall 
20 sarskilt papekas att den mekaniska sammanfogningen mellan 
golvskivan och den separata listen ocksS kan bestS av ett 
limfOrband som fSrbattrar sammanfogningen. Den mekaniska 
sammanfogningen kan di exempelvis utnyttjas f6r att 
positionerna fogdelen och/eller att hSlla den i ratt lage 

25 tills limmet hardar. 

Enligt en fSrsta aspekt av uppfinningen anvisas 
saiunda ett lassystem for mekanisk hopfogning av 
golvskivor, dar omedelbart intill varandra liggande 5vre 
delar av tvS angransande fogkanter hos tvk sammanfogade 

30 golvskivor tillsammans definierar ett mot golvytornas 
huvudplan vinkelratt vertikalplan. For istadkommande av 
en hopfogning av de tvi fogkanterna i horisontell 
riktning vinkelratt mot vertikalplanet och parallellt med 
horisontalplanet innefattar Ussystemet p^ i och for sig 
35 kant satt ett ISsspSr upptaget i fogkantpartiet och 

utstrackt parallellt med den fSrsta fogkanten , och en 
separat list som ar integrerad med den andra fogkanten 
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och som bar ett utskjutande parti aom p4 avstAnd frAn 
vertikalplanet uppbar ett med lasspSret samverkande 
laselement, vilket utskjutande parti salunda ar belaget 
belt utanfor vertikalplanet sett frin den andra 
5 fogkantens sida. LSssystemet enligt uppfinningen 
kSnnetecknas av: 

Att denna separata listen forraad genom bearbetning av 
ett skivformat material, 

Att den separata listen med sitt utskjutande partiet ar 
0 sammanfogad med golvskivans kSrna med ett mekaniskt 

snappforband som sammanfogar den separat listen till 

golvskivan i horisontell och vertikal riktning. 

Att insnappning kan ske genom en relativ forskjutning av 

listen ocb golvskivans fogkant mot varandra. 
15 Enligt en andra aspekt av uppfinningen anvisas ett 

listamne, som ar avsett som halvfabrikat f5r 

framstallning av golvskivor med ett mekaniskt ISssystem. 

som laser golvskivorna vertikalt och horisontellt . 

List^mnet bestar av ett skivformat Smne avsett for 
20 skarande bearbetning kannetecknande darav: 

Att namnda listSmne bestir av minst tva lister som utg5r 

det horisontella forbandet i lassysteniet . 

Enligt en tredje aspekt av uppfinningen anvisas ett 

satt att forse rektangulara golvskivor, som har 
25 maskinbearbetade fogpartier, med mekaniskt ISssystem 

vilket laser golvskivorna horisontellt och vertikalt p^ 

minst tva motstaende sidor och dar nSmnda las system 

bestSr av minst en separat list kSnnetecknande av att: 
Listen tillverkas genom bearbetning av ett 
30 skivformat material. 

Att listen sammanfogas med fogpartiet mekaniskt i 
horisontell riktning och i vertikal riktning vinkelrat 

mot huvudplanet. 

Att den mekaniska sammanfogningen sker genom en 
35 insnappning mot fogkanten* 
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Dessa och andra andamai med uppfinningen uppnJs med 
l^ssytem, golvskivor, listSmien och tillverkningsmetoder 
som uppvisar de sSrdrag som Sr angivna i bifogade 
sjaivstandiga patentkrav. De osj^lvst^ndiga patentkraven 
5 anger sarskilt foredragna utforings former av 
uppfinningen . 

Kort beskrivninq av ritninqarna 

Fig. la-c visar i olika steg mekanisk sairananf ogning av 
golvskivor enligt kand teknik. 
10 Fig. 2a-c visar i olika steg mekanisk sammanf ogning av 
golvskivor enligt kand teknik. 
Fig. 3a-b visar golvskivor med mekaniakt l^ssystem 

enligt kSnd teknik. 
Fig. 4a-d visar tillverkning av laminatgolv enligt kand 
15 teknik. 

Fig. 5a-e visar tillverkning av laminatgolv enligt kand 

teknik. 

Fig. 6a-b visar ett mekaniskt l&ssystem enligt kand 
teknik. 

20 Fig. 7a-b visar ett annat mekaniskt Ussystem enligt kand 
teknik. 

Fig. 8a-b visar ett tredje utf5rande av mekaniska 

lassystem enligt kand teknik. 
Fig. 9a-d visar schematiskt ett utf5rande av 
25 -uppfinningen. 

Fig lOa-c visar schematiskt sammanfogning av en separat 
list med en golvskiva enligt uppfinningen. 

Fig. lla-c visar bearbetning av listaronen enligt 
30 uppfinningen. 

Fig. 12a-c visar hur ett listSmne framstalls i flera 
tillverkningssteg enligt uppfinningen. 

35 Fig. 13 visar hur flera listSmnen kan hanteras enligt 
uppfinningen- 
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Fig. 14a-d visar hur den separat listen sammanfogas med 

golvskivan och separeras fran listamnet enligt 
uppf inningen. 

5 

Fig. 15a-d visar ett produktionsanpassat utfSrande av 

uppfinningen samt sainmanf ogning av golvskivor 
genom invinkling och insnSppning. 

10 Fig, 16a-d visar sanmianfogning av ett produktionsanpassat 
separat listamne med golvskivan genera 
insnappning enligt uppfinningen. 
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Fig. 17 visar ett foredraget alternativ av hur den 

separata listen framstails genom bearbetning 
enligt uppfinningen . 
Fig. 18a-d visar ett foredraget utforande enligt 
20 uppfinningen med separat list och tunga. 

Fig. 19a-d visar ett fbredraget utf5rande enligt 
uppfinningen . 

25 Fig. 20a-d visar ett foredraget utforande enligt 
uppfinningen med separat list som har 
symetriska kantpartier. 

Fig. 21-26 visar exempel pli olika utforande enligt 
30 uppfinningen. 

Fig. 27a-b visar exempel pa hur den separat listen enligt 
uppfinningen kan separeras frSn listamnet. 

35 Fig. 28a-b visar hur uppsSgning av panel^mnen till 

golvpaneler kan ske enligt uppfinningen fdr 
att minimera materialspill . 
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Fig. 29a-e visar bearbetning av fogkantpartier enligt 
uppf inningen . 

5 FiQ 30 visar ett format motsvarande en normal 

laminatgolvskiva med separat list P& ISng- och 
kortsida enligt uppfinningen 


10 


15 


20 


Fig 31 visar en Ung och smal golvskiva med separat 

list pk lang och kortsida enligt uppfinningen. 

Fig. 32 a-b visar format motsvarande en parkettstav i tvS 
spegelvanda utfSranden med separat list p& 
I4ng och kortsida enligt uppfinningen. 

Fig 33 visar ett format som ar lampligt fbr att 

imitera sten och klinker med separat list pa 
lang och kortsida enligt uppfinningen. 

u^.,w^ivnina av forRdraana utfSrinqsexempel 

Ett forsta foredraget utforande av en golvskiva 1, 
1', som ar fersedd med ett mekaniskt iSssystem enligt 
uppfinningen, skall nu beskrivas under hSnvisning txll 
fig 9a-d. For att underiatta fSrst&elsen har Ussystemet 
visats schematiskt. Det skall understrykas att en battre 
funktion kan Astadkoimnas med andra f6redragna utforanden 
som beskrivs i det nedanstaende . 

Fig 9a visar schematiskt en sektion genom en fog 
mellan ett ISngsidokantparti 4a p^ en skiva 1 och ett 
motstaende l^ngsidokantparti 4b pS en andra skiva 1' . 

Skivornas ovansidor ligger vasentligen i ett gemen- 
samt horisontalplan HP, och fogkantpartiernas 4a, 4b 6vre 
delar anligger mot varandra i ett vertikalt vertikalplan 
VP. Det mekaniska Ussystemet ger en lasning av skivorna 
relativt varandra i bide vertikalriktningen Dl och 
35 horisontalriktningen D2. 
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F6r iLstadkoimnande av en hopfogning av de b&da fog- 
kantpartierna i Dl och D2 riktningen har golvskivans 
kanter p& i och f6r sig kant satt ett tungnotspSr 23 i 
golvskivans ena kantparti 4a och en i det andra 
fogkantpartiet 4b utformad tunga 22, som utskjuter fbrbr 

vertikalpianet VP. 

I detta utforingsexempel har skivan 1 en stomme 
eller karna 30 av traf iberbaserat material. 

Det mekaniska iSssystemet enligt uppfinningen 
omfattar en separat list 6 som har ett utskjutande parti 
P2 som utskjuter fSrbi vertikalpianet och som har ett 
laselelement. Den separat listen har ocksS en inre del 
PI, som ligger innanfor vertikalpianet VP och som ar 
mekaniskt sammanfogad med golvskivan 1. LSseleinentet 8 
samverkar pit kSnt sStt med ett lAsspSr 14 i det andra 
fogkantpartiet och l&ser golvskivorna inb5rdes i 

15 horisontell riktning D2 

Golvskivan 1 har vidare en listnot 36 i golvskivans 
ena fogkantparti 4a, dels en listtunga 38 i den separat 

listens 6 inre del PI 

Listnoten 36 avgransas av 6vre och nedre lappar 20, 
21 och har formen av ett underskuret spir 43 med en 
mynning mellan de bSda lapparna 20,21. 

Listnotens 36 olika delar framgar bast av fig. 9c. 
Noten ar utformad i storamen eller karnan 30 och utgir 
fran golvskivans kant. .Ovanfor noten finns ett 5vre 
kantparti eller fogkantyta 40 som strScker sig anda upp 
till horisontalplanet HP. InnanfSr notens mynning finns 
en ovre anliggnings- eller sttidyta 41, som i detta fall 
ar parallell med horisontalplanet HP. Denna anliggnxngs- 
eller stodyta Overgir i en lisyta 42, Innanfor lasytan 
finns ett ytparti 49, som bildar 5vre begransningen av 
notens underskurna parti 43 och en yta 44 som bildar det 
underskurna sp&rets botten. Noten har vidare en nedre 
lapp 21. Pk denna lapps ovansida finns en anliggnings- 
eller st5dyta 46. Den nedre lappens ytterande har en 
35 nedre fogkantyta 47 och en positioneringsyta 48. Den 
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undre lappen 21 strSclcer sig i detta utf6rande fra. 
till vertikalplanet VP. ^. 

Listtungans form framgar ocksa bast av fxg 9d 
Listtungan 'Ar i detta foredragna utforande utformad av 
5 ett trabaserat skivmaterial exempelvis HDF. 

Den separata listens 6 listtunga 38 har ett 
listl&selement 39 som samverkar med det underskurna 
sparet 43 och liser listen till golvskivans 1 
fogkantparti 4a i horisontell riktning D2 . Lxsttungan 38 
10 ar satnmanfogad med listnoten med ett mekaniskt 

snappf5rband. Listlltselementet 39 har en Ixstl^syta 60 
vant mot Vertikalplanet VP, en 5vre listyta 61 och en 
inre over instyrningsdel 62. som i detta utf brand ar 
snedstall. Listtungan har vidare en 6vre anliggnxngs- 
15 eller stOdyta 63, som i detta fall stracker sxg fram till 
en snedstaild Svre listtungdel 64 vid tungans spets. 
Listtungan har vidare en nedre instyrningsdel 65 som i 
detta utfdrande Svergar i nedre anliggnings- eller 
stSdyta 66. Denna stedyta overgir i en nedre 
20 positioneringsyta 67 vand mot vertikalplanet VP, (5vre och 
undre anliggningsytor 45,63 och 46, 66 l&ser listen . 
vertikal riktning Dl. Listen 6 ar i detta utf6rande 
tillverkad av ett skivmaterial som inneh&ller trafiber, 

exempelvis HDF. 
25 Figur lOa-c visar hur den separata listen 6 

integreras med golvskivan 1 genom insnappning. Nar ^ 
golvskivan 1 och listen 6 forskjuts mot varandra enlxgt 
figur 10a kommer listtungans nedre instyrnigsdel 65 att 
samverka med den nedre lappens 21 f ogkantyta 47 . Enligt 
30 figur 10b oppnar sig listnoten 36 genom att den over 
lappen 20 bSjs upp&t och den nedre lappen 21 nedAt. 
Listen 6 skjuts till dess positioneringsytan 67 stoter 
emot den nedre ISppens positioneringsyta 48. Den ovre och 
nedre lappen 20,21 snapper tillbaka och Usytorna 42, 60 
35 laser listen 6 till golvskivan 1 och fOrhindrar 

separation i horisontell riktning. Listtungan 38 och 
noten 36 f Srhindrar separation I vertikal riktning Dl . 
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L^selementet 8 och dess I4syta 10 kommer genom denna typ 
av insnappningsr5relse i exakt position relativt 
golvskivans 6vre fogkant och vertikalplanet VP. 
Golvskivan 1 har genom denna insnSppningsrorelse sSledes 
integrerats med en bearbetad list som i detta utfarande 
ar tillverkad av ett separat skivformat och 
trafiberbaserat material. 

Figur lla-c visar hur ett listSmne 15 bestSende av 
flera lister 6 tillverkas genom bearbetning. Tl - T4 
visar bearbetningsverktyg av faretradesvis diamanttyp som 
arbetar uppifr&n och nedifrSn. Endast tva verktyg Tl och 
T2 behSvs f6r att framstaila en list 6. I det forsta 
tillverkningsmomentet enligt figur Ua tillverkas en Ixst 
6. Denna list separeras dock ej fran skivamnet. Vid nasta 
bearbetning f lyttas listamnet 15 i sida motsvarande 
bredden av tv^ lister. I det tredje tillverkningsmomentet 
upprepas detta moment och nu framstails ytterligare tva 
nya lister. Listamnet vaxer s^ledes med tvA lister vid 
varje korning igenom berbetningsmaskinen . Figur 12a-c 
visar hur listamne 15 med flera lister 6 kan tillverkas i 
en dubbelsidig frasmaskin med 4 vertyg p& varje sida. I 
det fSrsta tillverkningsmomentet enligt figur 12a 
tillverkas tvli lister. I nasta tillverkningsmoment, figur 
12b tillverkas ytterligare 4 lister. Figur 12c visar att 
listamnet bestir av 10 lister efter tre moment. Med en 
dubbelsidig maskin exempelvis har 8 frasmotorer och 8 
verktyg p& varje sida kan 8 lister tillverkas vid varje 
korning genom f rasmaskinen. Eftersom bearbetningen kan 
ske i exempelvis HDF som inte har nSgot ytskikt kan 
bearbetningshastigheter p& uppemot 200 meter per mmut 
uppn&s med 8 lister i varje korning. Eftersom normala 
golvlinjer bearbetar fogkanterna med ca 100 meter i 
minuten kan en slidan linje f5rse 16 golvlinjer med 
listamnen. Listerna tillverkas av ett skivmaterial som 
kan vara avsevart tunnare an golvskivan. Kostnaden for en 
separat list med en bredd av 15-20 mm, tillverkad av en 
HDF skiva i exempelvis 5 mm tjocklek, understiger 30% av 
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spillkostnaden vid bearbetning av en 8 
laimninatgolvskiva med en integrerad list som har en 
utstrackning utanfor fogkanten motsvarande ca 8-10 mm. 

Ett viktigt sardrag enligt foreliggande uppfinning 
ar s41edes att den separata listen framstails genom 
bearbetning av ett skivformat material 

Figur 13 visar flera listamnen som kan staplas p& 
varandra och hanteras rationellt. 

Figur 14a-d visaren en tillverkningsmetod far att 
integrera listen med golvskivan. Listamnet 15 matas 
mellan 6vre och undre stod 17,18 mot ett stopp 16 sk att 
listen 6 kommer i rttt position. Golvskivan 1 skjuts mot 
listen enligt figur 14b sa att insnMppning sker. DSrefter 
separeras listen 6 frSn listSmnet 15 genom exempelvia att 
15 listen brytas av. DSrefter upprepas detta 

tillverkningsmoment enligt figur 14d. Den utrustning som 
kravs f5r denna insnSppning ar relativt enkel och 
tillverkningshastigheter motsvarande normala golvlionjer 
kan uppn&s. Listen 6 kan pa derra satt anappas fast pi 
b^de langsida ock kortsida. Det ar uppenbart att ett 
flertal varianter av denna tillverkningsmetod ar mSjliga. 
Listen 6 kan skjutas mot golvskivan. Listen kan separeras 
pk en rad andra satt genom exempelvis avklippning, 
sagninge etc. och detta kan ske aven fore f astsattningen, 
25 Figur 15a-d visar en produktionsanpassad variant av 

uppfinningen. I detta utforande ar listnotens 36 6vre och 
undre lappar 20,21 sarat listtungans 6vre och undre 
anliggningsytor 63,66 snedstailda i fSrh&llande till 
horisontalplanet HP och de fdljer linjerna LI och L2 . 
Detta underiattar vasentligen insnappning av listen till 
golvskivan 1. Den undre lappen 21 har gjorts langre och 
listens IJiselement och det underskurna spSrets lasyta ar 
snedstalld. Detta underiattar tillverkningen och 
insnappningen. I detta utforande sker positioner ingen av 
35 listen vid insnappningen genom att en del av den 5vre 

instyrningsdelen 62 samverkar med det underskurna sp&rets 
botten 44. Lliselementet 14 har en l&syta 10 som har samma 
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lutning som tangenten TC till cirkelbAgen med -^^^-^J; 
Zre foglcant. Ett sadant utf5rande underiattar xnvxnkUng 
men kraver att det utstickande partiet P" b6r ha en 
utstrackning som Sr fOretrSdesvis lika stor som 
golvskivans tjocklek T f5r att l^selementets l^syta 
skall fa en tillrackligt hog vinkel i relation till 
skivans undersida. En hog Usvinkel" okar ISssystemets 
l^sforni^ga. Den separata listen m5jligg6r f oggeometrier 
med ett utstrSckt utskjutande parti P2 utan att detta 
b^haver f5rorsaka st5rre kostnader vid tiUverkningen. En 
utstrackt inre del Pi underlSttar integrering genom 
insnappning och ger h5g inf astningsf om^Sga . Fol^^de 
relationstal har visat sig vara speciellt gynnsar«ma P2>T 
och P1>0,5T. Figur 15b visar invinkling med spel mellan 
liselementet 8 och lasspAret 14 under invinklingens 
inledningsfas dS ovre fogkanter vidrbr varandra och da 
delar av iSsspirets 14 nedre del ligger lagre an 
ll^selementets 8 avre del. Figur 15d visar insnappning av 
golvskivan V till golvskivan 1, En separat list 6 som ar 
integrerad mekaniskt med golvskivan 1 underiattar 
insnappning genom att listen 6 kan rSra sig med en 
rotationsrorelse i noten 36- Listen kan d& vrxda sig 
s^som visas med linje L3. Resterande lagesfSrak^utning 
nedSt av lltselementet 8 till laget L4 kan ^stadkommas p& 
25 kant satt genom nedbojning av listen 6, Detta gQr det 
m6jligt att astadkomma iSssystem som ar snSppbara och 
vinklingsbara bade pa ling och kortsidan och som har ett 
relativt hogt liselement 8. PA s4 sStt kan h6g 
h^llfasthet och god invinklingsf6rm&ga kombineras med 
30 snappfunktionen och l&g kostnad. Foljande ^^^^f 

har visat sig vara gynnsamma. HL > 0,15 T. Detta kan aven 
kombineras med ovanstSende relationstal. 

Figur 16 a-d visar insnappning av listen 6 i fyra 
steg, sasom framg^r av figurerna bidrager de snedstallda 
35 ytorna till att insnappningen av listen 6 till golvskivan 
1 kan goras med en relativt liten b6jning av den 6vre och 
undre lappen 20 och 21. 
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Figur 17 visar tillverkning av listSmne dar samtliga 
tre kritiska l&s- och positioneringsytor gSrs med ett 
delat verktyg som innehSller tva stallbara verktygsdelar 
TIA och TIB. Dessa verktygsdelar Ar fastspanda i satnma 
verktygshillare och drivs av satnma frSsmotor. Detta 
delade verktyg kan slipas och stailas in med hdg 
precision och mojliggSr tillverkning av iSsytorna 10 och 
60 samt positioneringsytan 62 med en tolerans av nigra 
hundradels millimeter. Ski vans ftirflyttning mellan olika 
frasmotorer och mellan olika tillverkningsmoment ger 
siledes inga extra toleranser. 

Figur 18 a-d visar ett utf6rande av uppfinningen dar 
aven tungan 22 ar tillverkad av ett separat material. 
Detta utfSrande kan reducera mater ialspillet ytterligare. 
Eftersom tungan endast iSser vertikalt behSvs inga 
horisontella lasorgan mer Sn friktion for att fSsta 
tungan i golvskivan 1' 

Figur 19a-d visar ett annat utfSrande av uppfinningen 
som kannetecknas av att det utskjutande partiet har ett 
laselement som liser i ett underskuret spkr i skivan 1' . 
Ett sadant lissystem kan lasas genom vinkling och 
snappning och det kan lisas upp genom uppvinkling kring 
ovre fogkant. Eftersom golvskivan 1' saknar tunga kan 
mater ialspillet reduceras till ett minimum. 

Figur 20a-e visar ett utforande av uppfinningen som 
kannetecknas av att den separata listen 6 bestar av tvA 
symetriska delar och att golvskivornas 1, 1' fogpartier 
ar identiska. Detta utforande mojligor enkel tillverkning 
av exempelvis skivor som kan bestli av A och B-skivor som 
har spegelvanda lAssystem. LAssystemet med den f5redragna 
geometrin ar ej Oppningsbart . Detta kan istadkommas genom 
exempelvis en avrundning av de nedre och yttre delarna 
hos listen 6. 

Figurerna 21-26 visar olika varianter av 
uppfinningen. Figur 21 visar ett utf Grande med undre 
lappar 21 som stracker sig vasentligen till 
vertikalplanet . 
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Figur 22 visar utf6rande med lAselement p4 listens 6 

ovan och under sida. . 

Figur 23 visar en aeparat list som Sr synU« fran 
ytan och som ton utg6ra «t: dekorativt *<=9P«'- 
5 Figur 24 visar en separ.t list «ed avsmalnande 

uts.lutande parti so. f»rb.ttrar 

Figur 25 visar ett utf6rande dSr listens xnre partx 
PI har en not 36. Detta .an underiatta i-'^W-;/- 
listen eftersoK. aven noten 36 Xan fjWra genon. att dess 
10 i.pp 21a ==^* ton fiSdra. Noten ton tillvertos .ed 
irande verKtyg enXigt tond tetoi. -"f ^ ^-f,,, 
tonneteoknas octoi av att det inre part.et PI har 

'*"F!::r26 visar ett utf.rande d.r det inre partietj.1 
15 satoar Usele.ent. Listen 6 s«uts ^" V""*- 

st«ter emot den nedre positicnarings^rtan och kvarhills 
detta lage av friktionskrafterna. Ett ^^'''^^f/f^^^f 
^„ k«.biner.s ™ed liw.ing som 

kant satt genom varme, ultraljud etc. Listen 6 kan 

20 inskiutning forlimmas. . ^i«+.4-ar* 
Figur 27a och h visar tvA varianter so^ un*e'la"« 
^tt. listen 6 separeras f r&n listen 6 
SBparerxng genom att listen P ^^^^^^ s& att 

genom brytning. I fig«r 27a ar Usten b ut^ 
!.stungans 33 yttre del ligger i sa^ ^^^^f^ 3 , 
25 liselementets 8 baXre del. Brott sker enlxgt linden S. 
figur 27b visas en annan variant som ar lamplxg 
recieilt i HDK material oc. andra ^^^^^^ 
fibrerna orienterade huvudsakligen horisontellt och 
dar brottytan Sr vasentligen parallel med 
30 horisontalplanet HP. Brott sKer enligt linden S .ed en 
vasentligen horisontell brottyta 

Figur 28a och b visar hur raaterialspillet kan 
.ini^eras i utf6randen av uppfinningen d^r " 
utformad med en tunga. Uppsigning kan ske med en ovre 
35 sagklinga SBl och en undre sigklinga SB2 som ^r 
^^or-^k-iutna i sidled i fbrhSllande till varandra. 
preSrena 2 och 2.ko».er endast att h. ett .ver^itt so„ 
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kravs for en rationell bearbetning av fogkanterna utan 
att hSnsyn beh5ver tas till tungans form. Spillet kan 
genoin ett sadant utfSrande reduceras till ett minimum. 

Figur 29a-e visar bearbetning av f ogkantpartier med 
diamantverktyg. Ett verktyg TPl med ingreppsriktning WD 
bearbetar p4 kSnt satt laminatytan och astadkommer en 
fSrfrasning. En minimal del av laminatytan avverkas. 
Enligt figur 29b tillverkas notspSret och verktyget TP2 
arbetar enbart i karnmaterialet och baksidan. Figur 29c 
visar hur det underskurna sp&ret med lisytan och en ovre 
respektive under positioneringsyta formas. Samtliga 
kritiska ytor som ar vasentliga fdr listens horisontella 
positionering och fastliisning kan sSledes formas med hOg 
precision med ett och samma verktyg. Figur 29e visar hur 
15 motsvarande bearbetning kan gSras med ett snedstallt 
verktyg TPS. Slutlige bearbetas 6vre fogkant med 
verktyget TP4 p& kant satt. Foggeometrin och 
tillverkningsmetoderna enligt uppfinningen mOjliggor 
sSledes att golvskivor kan framstallas med avancerade 
20 llissystem. Samtidigt kan bearbetning av fogkanterna 

gbras med farre verktyg an normalt, med h5g precision och 
med minimalt materialspill. I tragolv behSvs ingen 
fSrfras TPl och bearbetning kan darfor ske med enbart tre 
verktyg. 

25 Figur 30 visar en normal laminatgolvskiva med list 

6b, och 6a enligt uppfinningen p4 en l&ngsida 4 och en 
kortsida 3. Listerna kan vara av samma material och med 
samma geometri men de kan ocksA vara olika- Uppfinningen 
ger stora mSjligheter att optimera iSssystemen pa ling 

30 och kortsidan med hansyn till funktion, kostnad och 
hillfasthet. pa kortsidorna dar hSllf asthetskraven ar 
h6ga och dar insnappning ar av betydelse kan avancerade, 
starka och f jadrande material sasom kompaktlaminat 
anvandas. I langsmala format innehaller l&ngsidan 

35 vasentligt mera fogmaterial och det har dSrfdr varit 
nodvandigt att i traditionella lissystem minska listens 
utstrSckning utanfttr fogkanten s& langt som mdjligt. 
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— r^ra: r .u.. 31 .... 

en lin, och s^l 90lv.lclva '-^"^fj";,^, so. Kan 
goras genom fSreliggande uppf^nning i en eidan g 

Piour 32a-b viaar format som efterliknar 

r™ar Ett .^kanlsxt Usaysten av tradit.onell 
parkettstavar. tci .xanmelvls dimensionen 

typ kan i ett sMant format. .»f f ^^^i'^^,. 

,„.*00 ,e ett -'"-^Xn"deri Taflnatu^ 
format f6re!commer e] pa marknaden i ^,„„e,kaa 
f»«llg9ande uppfinnlng kan deas, format 
ratlonell mad mekaniskt l.s.yatem ^'^^.^^ TZ I ^ 
.ven tradltionella ayst«. ' ^/^^'^.....erkas med 

ocksi, aasom visas i ^'""^^JnTiZ^^^^^^ omvaxlande 
ett spegelvant system dSr listen pa I'O'"^ 
snapps fast i »vre respektive undre 

»4™.r 33 visar ett format med bred kortsida. Ett 
Fxgur " visar eftersom nedbSlning av 

aidant format ar svSrt att snapp 

den langa listen Sa pi '^-"^^„:,^";,::r,/;ir:ppf!„„lng 
bdlmotatSnd miste overvinnas. Med 

xases detta problem genom att flexible material kan 
anvandas 1 den separata listen som ocksa -^^Jj^ "^^^ 
beskrivnm, kan g6ra= partlellt vrldbara i det inre 
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partiet . 
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' ^t ar uppenbart att en mangd varlanter av de 
fOredragna utferingsformerna ir moJUfl- ^<=- ^""^ 
kan de oUka uf^randeformerna och 

ko,*lneras helt eller delvls. Uppfinn.ren har ccksi 
«stat en rad olika alternatlv dar geometrier ooh ytor 
rrilk^ vlnklar. radler. -f^rt ^asnlng 

utstrackningar och liknande har ""^^■^^^!%^^°J,„. H:tt 
ooh en avrundning kan ge relativt Irknande funktion. 
fl.rtal andra fogytor kan anvandas som 

poeltlonerlngsytor. Listen, tjooklek ka. varreras och det 


31 


«Jli,t .tt .ea.>=.t, Material cc. 
akivmaterial s<M ar turmare an 2 mn. En ra<l ol 

golv, bygg och mSbelindustrxn, har testats ocn 
■•«^h«r-« i olika applikationer av uppf mningen . 

li " Tte^reraae „ekanis.t ..r.«r in,a 
"Xningar so. kan vara fallet ..aterial .iste fo,aa 

till varandra med limning. 
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PATENTKRAV 

1. l&ssystem for mekanisk hopfogning av golvskivor 
(1,1'), dar omedelbart intill varandra liggande ovre 
delar av tv& angransande fogkanter (4a, 4b) hos tva 
sanunanfogade golvskivor tillsammans definierar ett mot 
golvytornas huvudplan vinkelratt vertikalplan (VP) vilket 
lassystem for astadkonmiande av en hopfogning av de tv* 
fogkanterna i horisontell riktning (D2) vinkelratt mot 
vertikalplanet (VP) och parallellt med huvudplanet 
innef attar ett l&ssp&r (14) upptaget i f ogkantpartiet och 
utstrackt parallellt med den f5rsta fogkanten (4b> , och 
en separat list (6) som ar integrerad med den andra 
fogkanten (4a) och som har ett utskjutande parti (P2) som 
p4 avstand fran vertikalplanet (VP) uppbar ett med 
lissparet samverkande Uselement (10) , vilket utskjutande 
parti salunda Sr beiaget helt utanfSr vertikalplanet (VP) 
sett fran den andra fogkantens (4a) sida, k a n n e - 
t e c k n a d darav, 

att den separata listen (6) ar formad genom bearbetning 
av ett skivformat material, 

att den separata listen (6) med sitt utskjutande parti 
(P2) ar sammanfogad med golvskivans karna (30) med ett 

mekaniskt snappforband som sammanfogar den separat listen 
(6) till golvskivan (1) i horisontell (D2) och vertikal 
riktning (Dl) , 

att insnappning kan ske genom en relativ forskjutning av 
listen (6) och golvskivans fogkant (4a) mot varandra. 

2. L&ssystem enligt krav 1, kSnneteck- 
n a t darav, att det skivformade materialet innehSller 
trafibrer. 


3, LAssystem enligt nSgot av kraven 1-2, k a n n e 
t e c k n a t darav, att det mekaniska snSppfarbandet 
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bestar av en not (36) och ett underskuret spAr (43) aom 
ar formade i den andra fogkanten (4a) . 

4. Listamne (15), som ar avsett som halvfabrikat for 
5 framstallning av golvskivor (1, 1' > med ett mekaniskt 

lissystem som iSser golvskivorna vertikalt (Dl) och 
horisontellt (D2) , vilket listamne (15) bestar av ett 
skivformat material format med skarande bearbetning 
kannetecknat darav: . , . . 

10 att namnda listSmne (15) bestSr av minst tva l:LSter (6) 
som utgsr det horisontella f6rbandet (D2)i lissystemet. 

5. Listamne (15 enligt krav 5, kanneteck- 
nat darav, att listerna (6) kan sammanfogas med 

15 golvskivan (1) mekaniskt. 

6. Listamne enligt krav 5, kanneteck- 

n a t darav, att sammanfogning av list (6) och golvskiva 
(1) sker genom insnappning mot golvskivans fogkant (4a) . 

20 

7. satt att forse rektangulara golvskivor (l,lMr 
som har maskinbearbetade fogpartier (4a, 4b), med 
mekaniskt lassystem vilket lAser golvskivorna 
horisontellt (D2) och vertikalt (Dl) pS minst tvS 
25 motstaende sidor, och dar namnda Ussystem bestir av 

minst en separat list (6) kannetecknat darav: 
att listen (6) tillverkas genom bearbetning av ett 
skivformat material, ^ 
att listen (6) sammanfogas med fogpartiet (4a) mekanxskt 
30 i horisontell riktning (D2) parallellt med golvskivans 
huvudplan, och i vertikal riktning (Dl) vinkelrat mot 
huvudplanet 

att den mekaniska sammanfogningen av listen (6) till 
golvskivan (1) sker genom en insnappning mot fogkanten 
35 (4a) . 
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